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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschine mit 
einer Werkzeugspindel zum Bearbeiten eines an einer 
Palette angebrachten Werkstuckes, mit einem Platten- 
wechsler zum Oberfflhren einer Palette zu einer dreh- 
baren Einrichtung zum Halten der Palette zwecks Bear- 
beitung des Werkstuckes durch das Werkzeug, und zum 
Aufnehmen der Palette von der Halteeinrichtung. 

Bei einer bekannten Werkzeugmaschine der genann- 
ten Art (GB-PS 12 02 363) 1st eine einzige drehbare Hal- 
teeinrichtung vorgesehen, der eine im Winkel einstell- 
bare Werkzeugspindel zugeordnet ist, so daB Bearbei- 
tungen unter verschiedenen Winkeln vorgenommen 
werden konnen. 

Bei einer Werkzeugmaschine, de«-en Spindel nur in 
zwei zueiaander rechtwinkligen Richtungen einstellbar 
ist, konnen an dem an der drehbaren Halteeinrichtung 
angebrachten Werkstuck nur die vier Seitenflachen be- 
arbeitet werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Werkzeugmaschi- 
ne der zuletzt genannten Art so auszufiihren, daB auch 
die funfte Flache des Werkstflckes, die in der Halteein- 
richtung parallel zur Werkzeugspindel verlauft, auf ein- 
fache Weise bearbeitet werden kann. 

Geldst wird diese Aufgabe gemaB der Erfindung da- 
durch, daB eine weitere Halteeinrichtung vorgesehen 
ist, welche in einer um 90° zur ersten Halteeinrichtung 
versetzt angeordneten Ebene verlauft, und daB der Pa- 
lettenwechsler zwischen den beiden Halteeinrichtungen 
bewegbarist 

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung ist 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Halteeinrichtung ei- 
ne Zwischen station zugeordnet ist, um eine Palette zwi- 
schen der Halteeinrichtung und dem Palettenwechsler 
zu Gberfflhren. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeich- 
nungen beispiels weise erlautert. Es zeigt 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Ausffih- 
rungsform einer Werkzeugmaschine gemaB der Erfin- 
dung. 

Fig. 2 eine Darstellung eines Oberfuhrungszylinders 
einer Zwischenstation, 

Fig. 3 eine Bodenansicht einer Palette, und 

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht mit der Darstel- 
lung einer anderen Ausfilhrungsform der Erfindung. 

Eine Werkzeugmaschine (1), wie sie in Fig. 1 darge- 
stellt ist, umfaBt einen Rahmen (2). Auf dem Rahmen (2) 
ist bewegbar ein Tisch (3) vorgesehen, der in Richtung 
der Pfeile (A, B) bewegt werden kann. Auf dem Tisch (3) 
ist cine WerkstOck- Halteeinrichtung (5) so wie eine 
Werkstuck- Drehvorrichtung (6) vorgesehen. Die Werk- 
stuck- Drehvorrichtung (6) ist mit einem Drehtisch (9) 
versehen. der mit einer Werkstuck-Halteeinrichtung (7) 
verbunden ist und entsprechend den Pfeilen (Q D)dreh- 
bar ist Die Halteeinrichtungen (5, 7) haben im Quer- 
schnitt die Form eines T", ihre Mittelabschnitte sind mit 
Nuten (5a. 7a;ausgebildet Der Rahmen (2) ist mit Zwi- 
schenstationen (10, tl) an Stellen versehen, die den je- 
weiligen Halteeinrichtungen (7, 5) gegenuberliegen. Die 
jeweiligen Zwischenstationen (10, 11) umfassen Werk- 
stuck-Stutzkdrper (10a, 1 laddie gleicherweise im Quer- 
schnitt die Form eines T* haben, wie dies bei den Halte- 
einrichtungen (5, 7) der Fall ist Die jeweiligen Werk- 
stuck-StOtzkorper (10a, 11a; sind mit Nuten (\0b t lib) 
versehen, so daB die Nuten (106, 11 b) den Nuten (7a, 5a) 
entsprechen. In den jeweiligen Nuten (10£, Mb) sind 
Gbcrfuhrungszylinder (10c. 10o*, 11c, ltd) vorgesehen, 
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die mit Eingriffsstangen (lOe. lle^fur das Vorstehen in 
den Richtungen vorgesehen sind, die durch die Pfeile (E, 
F) gekennzeichnet sind. Es ist eine Anordnung so getrof- 
fen, daB die Eingriffsstangen (10c, 11 c) zur Seite des 

5 Tisch es (3) ausfahrbar sind, wahrend die Eingriffsstan- 
gen (lOe; 1 1 ejder Oberfflhrungszylinder (lOdl \\d) in die 
entgegengesetzte Richtung ausfahrbar sind. Die jeweili- 
gen Eingriffsstangen (lOe, We) sind an ihren vorderen 
Enden mit Eingriffsabschnitten (10£ XI f) versehen, die in 

o Hakenform gebogen sind. Die jeweiligen Eingriffsstan- 
gen (lOe. ltejl wie dies in Fig. 2 dargestellt ist. sind 
innerhalb eines Bereichs von 90° in Richtungen drehbar, 
die durch die Pfeile (G, /^gekennzeichnet sind. 
Der Rahmen (2) ist an seiner rechten Seitenflache in 

5 Fig. 1 mit einem Palettenwechsler (12) versehen, wel- 
cher die Form einer Windmuhle hat Der Paletten- 
wechsler (12) wird vom Rahmen (2) gehalten, so daB ein 
Hauptkorper {i2d) in Richtungen bewegbar ist, die 
durch die Pfeile (A. B) gekennzeichnet sind, sowie hin- 

b sichtlich des Rahmens (2) in Richtungen, die durch die 
Pfeile (E, F) gekennzeichnet sind Der Hauptk6rper 
{\2d) ist so vorgesehen, daB er in Richtungen um ein 
Zentrum (CT) drehbar ist, die durch die Pfeile (I, J) ge- 
kennzeichnet sind. Der HauptkSrper (\2d) ist mit vier 

5 FlOgeln (12a i, 12 32, 12 33, 12a4) versehen, die in einer 
Teilung von 90° in radialer Weise um das Zentrum (CT) 
angeordnet sind. Jeder der Flugel (t2a^ ist mit einem 
WerkstQck-Stutztisch (\2b) versehen. Der WerkstOck- 
Stutztisch (126J ist mit einer Nut (\2c) ausgebildet, so 

0 daB die Nut (t2c) mit den jeweiligen Nuten (106, 11 b) 
der Werkstiick-Stfltzkorper (10a, it a) konform ist Der 
WerkstQck-StOtztisch (12^J kann an einer Palette (13) 
angebracht sein, um daran das zu bearbeitende Werk- 
stOck anzubringen. In diesem Fall wird eine in einer 

5 unteren Flache der Palette (13) ausgebildete Eingriffs- 
nut (13aJ einer T-Form in Eingriff mit dem WerkstOck- 
StOtztisch (i2b) gebracht Die Eingriffsnut {13a) jeder 
Palette (13) ist entsprechend der Darstellung in Fig. 3 an 
beiden Endabschnitten der Nut {\3a) mit Eingriffslo- 

0 chern ( 13 b, 1 3 b) versehen. 

Der Palettenwechsler (12) ist in Fig. 1 an seiner rech- 
ten Stelle mit einer Ladestation (15) fOr die Palette (13) 
versehen. Die Ladestation (15) ist mit einem WerkstOck- 
Stutzlisch (15aJ versehen, welcher im Querschnitt die 

5 Form eines "T" hat Die Ladestation (15) dient der Ober- 
fflhrung der mit einem zu bearbeitenden WerkstOck be- 
stflckten Palette (13) zur Seite des Palettenwechslers 
(12) und der Aufnahme der mit dem WerkstOck versehe- 
nen Palette (13) nach der Bearbeitung vom Paletten- 

,0 wechsler(12). 

Andererseits befindet sich an einer oberen Stelle des 
Rahmens (2) in Fig. 1 und gegenOber dem WerkstOck- 
Drehapparat (6) und dem WerkstQck-StOtztisch (5) eine 
Spindel (16) zum Anbringen eines sich drehenden Werk- 

i5 zeuges. 

Da die Mehrflachenbearbeitungs-Werkzeugmaschi- 
ne (1) entsprechend der vorstehenden Beschreibung 
aufgebaut ist wird zunachst die mit dem zu bearbeiten- 
den WerkstOck beslOckte Palette (13) von der Ladesta- 

a tion (15) auf jeden der Klflgel (12a; des Palettenwechs- 
lers (12) gebracht, wenn ein WerkstOck bearbeitet wird. 
Beim Bestuckungsvorgang wird der auf der Ladestation 
(15) angebrachte WerkstQck-StOtztisch (15ajmit der Pa- 
lette (13) bestuckt, an der das WerkstOck angebracht ist 

5 In diesem Fall wird der WerkstQck-StOtztisch (15a,} in 
die Eingriffsnut (13ajder Palette (13) eingesetzL Dann 
wird der Palettenwechsler (12) in Richtung des Pfeiles 
(F) bewegt, um die an der Ladestation (15) angebrachte 
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Palette (13) in em entgegengesetzt konformes Verhalt- 
nis ztim Flugel (12ai) des Palettenwechslers (12) zu brin- 
gen. Im vorgenannten Zustand wird die Sich auf der 
Lades tation (15) befindliche Palette (13) zum Werk- 
stuck-Stutztisch (i2b) des Flugels (12ai) uberfuhrt (die 5 
Oberfuhrungsmittel der Palette sind nicht dargestellt 
jedoch konnen dies bekannte Palettenflberfuhrungsmit- 
tel sein, wie ein einen Zylinder verwendender Anti iebs- 
apparat, wobei ein Apparat verwendet wcrden kann, 
der eine Kette oder dergleichen einsetzt). Wenn das 10 
Bestflcken des FlOgels (12ai) mit dem Werkstflck voll- 
standig durchgefQhrt ist, wird der Palettenwechsler (12) 
urn 90° gedreht, urn den Flflgel (12^2) in die gegenuber- 
liegende Lage zur Ladestation (15) zu bringen- Im vor- 
genannten Zustand wird eine andere Palette (13) von 15 
der Ladestation (15) auf den Flugel (12^2) uberfuhrt Auf 
dieae Weise wird der Palettenwechsler (12) jedesmal urn 
90° gedreht, um die Werkstucke zusamnm mit den 
Paletten (13) auf den jeweiligen Flugeln (12a^anzubrin- 
gen. 20 

Wenn das Beladen aller vier Flugel {12a) mit den Pa- 
letten (13) vollstandig durchgefQhrt ist, wird der Palet- 
tenwechsler (12) in Richtung (E) bewegt, d h. gegen den 
Maschinenrahmen (2). Dann wird der Palettenwechsler 

(12) gedreht, um die daran angebrachte Palette (13) mit 25 
einem zuerst zu bearbeitenden Werkstilck an einer 
Werkstuck-Zulieferstelle (Li) gegeniiber der Zwi- 
schenstation (10) zu bringen. Im vorgenannten Zustand 
wird der Oberftihrungszylinder (tOd) der Zwischensta- 
tion (10) betatigt, um die Eingriffsstange (tOe) in Ricn- 30 
tung des Pfeiles (F) auszuf ahren, d. h. in Richtung auf die 
Palette (13), welche sich nun an der Werkstuck-Zuliefer- 
stelle (L 1) befindet Wahrend der Bewegung der Ein- 
griffsstange (lOeJ in Richtung des Pfeiles (F), greift die 
Stange (\0e) in die Nut (12c) des Werkstiick-Stutzti- 35 
sches (i2b) ein und wird weiterhin um einen vorbe- 
stimmten Betrag in die F-Richtung bewegt. 

Aufgrund des vorstehenden Ablaufs werden der Ein- 
griffsabschnitt (10$ der Eingriffsstange (lOeJ und das 
Eingriffstoch {i$b) der mit dem Werkstuck-Stiitztisch 40 
(12tybestuckten Palette (13) in eine gegentiberliegende 
Anordnung gebracht, wie dies in Fig. 2 dargestellt ist. 
Die Palette (13) hat zwei Eingriffslocher (136Jt von de- 
nen sich eines an der Seite des Rahmens (2) und das 
andere an der Seite der Ladestation (15) entlang der 45 
Eingriffsnut (13 a) befindet, wobei das gerade angespro- 
chene Eingriffsloch (13£>Jdasjenige an der Seite der La- 
destation (15) ist. Zu diesem Zeitpunkt, wenn die Ein- 
griffsstange (lOeJ um 90° in Richtung des Pfeiles (G) 
gedreht wird, wird der Eingriffsabschnitt (10/? in das so 
Eingriffsloch (\Zb) der Palette (13) filr den Eingriff der 
Nut (12^ des WerkstQck-StQtztisches {\2b) emgesetzt. 
Dann wird auf die Eingriffsstange (lOeJ so eingewirkt, 
daB sie sich dann in Richtung des Pfeiles (E) zurQck 
bewegt Aufgrund dieses Ablaufs werden der Eingriffs- 55 
abschnitt (10/? und das Eingriffsloch (13ty entlang dem 
Werkstflck-Stutztisch (126) in Richtung (E) bewegt 
Dies hat zur Folge. daB die Palette (13) vom Paletten- 
wechsler (12) auf den Werkstuck-StOtzkorper (lOa^der 
Zwischenstation (10) Qberfuhrt wird Wenn die Palette 60 

(13) in die Zwischenstation (10) Uberfuhrt wird, wird die 
Eingriffsstange (\0e) wieder in Richtung des Pfeiles (H) 
in Fig. 2 gedreht Der Eingriffsabschnitt (100 wird vom 
Eingriffsloch {X3b) der Palette (13) geldst und fur ein 
Einrasten in die Nut (\0b) eingesetzt, was in Fig. 2 in 65 
ausgezogenen Linien dargestellt ist 

Dann wird die Eingriffsstange (10eJ des Oberfuh- 
rungszylinders (lOc^um 90° in Richtung des Pfeiles (G) 



gedreht, wie dies in Fig. 2 dargestellt ist, damit das Ein- 
griffsloch {i$b) an der Drehtischseite (9) der Palette (13) 
mit dem Eingriffsabschnitt (10$ in Eingriff gelangt Da 
der Abstand zwischen den Eingriffsabschnitten (10$ der 
Eingriffsstange {\0e) der OberfQhrungszylinder (lOe, 
lOd) gleich dem Abstand (X) zwischen den EingrifTslo- 
chern (13£; 13 b) ist, wie dies in Fig. 3 in einem Zustand 
dargestellt ist, bei dem die Eingriff sstangen (10eJ zu- 
rflckgezogen sind, erfolgt die Eingriffswirkung zwischen 
der Eingriffsstange (lOeJ des Obertragungszylinders 
(lOcJ und dem Eingriffsloch (136J auf weiche und glatte 
Weise, Wenn die Eingriffsstange [\0e) in das Eingriffs- 
loch (13£>Jeingeruckt ist, wird der Uberfuhrungszylinder 
(lOq) betatigt, um die Eingriffsstange (10eJ in Richtung 
des pfeiles (E) auszufahren, d h. in Richtung auf den 
Drehtisch (9), um die auf dem Werkstflck-Stutzkorper 
(lOa^ befindliche Palette (13) auf die am Drehtisch (9) 
befindliche Werkstuck-Halteeinrichtung (7) zu Qberfuh- 
ren und zwar durch die Eingriffsstange (lOeJt Da zu 
diesem Zeitpunkt die Eingriffsstange (10 c) auf solche 
Weise bewegt wird, daB sie in die Nut (J a) der Werk- 
stflck-Halteeinrichtung (7) eingesetzt wird, kann die Ein- 
griffsstange {Xtoe) weich und glatt die Palette (13) uber- 
fuhren, ohne daB eine Beeintrachtigung durch die Werk- 
stuck-Halteeinrichtung (7) erfolgt 

Wenn die Palette (13) auf die Werkstuck-Halteein- 
richtung (7) Qberfuhrt wird, wird der Werkstflck- Dreh- 
apparat (6) gedreht, um den Drehtisch (9) zusammen mit 
der Palette (13) zu drehen, und so die zu bearbeitende 
Seite des WerkstQcks in Fig. 1 nach oben zu rich ten, d h. 
in Richtung auf die mit dem Werkzeug bestflckte Spin- 
del (16). Im vorgenannten Zustand wird die Spindel (16) 
betatigt, um den Tisch (3) in die Richtungen der Pfeile 
(A, B)zu bewegen, wobei in der Zwischenzeit ein vorbe- 
stimmter Bearbeitungsvorgang am Werkstflck vollzo- 
gen wird Wenn das Bearbeiten einer vorbestimmten 
Flache des Werkstiicks vollstandig durchgefuhrt ist, 
wird der Werkstuck-Drehapparat (6) erneut betatigt, 
um den Drehtisch (9) zusammen mit der Palette (13) um 
einen vorbestimmten Winkel zu drehen und somit eine 
andere zu bearbeitende Flache in die Nahe einer Stelle 
zu bringen, die der Spindel (16) gegenflber liegt Im 
vorgenannten Zustand wird das Bearbeiten von der 
Spindel (16) ausgefuhrt Auf diese Weise werden die 
Paletten (13) nacheinander zusammen mit den Werk- 
stflcken gedreht und alle Seitenflachen der auf den Pa- 
letten (13) befindlichen Werkstucke werden zwischen- 
zeitlich durch die Spindel (16) bearbeitet 

Um die Oberseite des WerkstQcks zu bearbeiten, 
nachdem das Bearbeiten der Seitenflachen des Werk- 
s tucks vollstandig durchgefuhrt word en ist, wird der 
Drehtisch (9) gedreht, um die Nut (7a) der Werkstuck- 
Halteeinrichtung (7) an eine Stelle gegenuber der Nut 
(106; des Werkstflck -StQtzk6rpers (iOa) zu bringen. Im 
vorgenannten Zustand wird die Palette (13) durch den 
OberfQhrungszylinder (10c^ von der Werkstuck-Halte- 
einrichtung (7) zur Seite des WerkstQck-Stutzkorpers 
(lOaJflberfuhrt 

Eine weitere Oberfuhrung erfolgt vom Werkstflck- 
Stfltzkorper (10a; zum Werkstuck-Stutztisch {rib) des 
Fidgets (12a; des Palettenwechslers (12), an dem die Pa- 
lette (13) zuvor angebracht worden ist, und zwar auf 
umgekehrte Weise hinsichtlich des bereits erwahnten 
Falles. Nachdem die Palette (13) zurflck auf den Palet- 
tenwechsler (12) uberfuhrt worden ist. wird der Palet- 
tenwechsler (12) um 90' in die Richtung gedreht, wie 
dies durch den Pfeil f/)angezeigt ist, um die Palette (13) 
von der Stelle, wo die Palette (13) in ihrer vertikalen 
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Stellung abgestOtzt ist, zu einer Stellc (L 2) zu bewcgcn, 
in der die Palette (13) in ihrer horizontalen Stellung 
abgestQtzt wird (d h. die Stelle, an der der Flflge! (12ai) 
in Fig. 1 sich befindet). Dann wird der Palettenwechsler 
(12) in die Richtung des Pfeiles (A) in Fig. 1 bewegt, urn 5 
die Palette (13) an die Stelle (L 2) gegenOber dem Werk- 
stuck-StOtzkdrper (11a; der Zwischenstation (11) zu 
bringen. lm vorgenannten Zustand wird die Palette (13) 
vom Palettenwechsler (12) durch die QberfOhrungszy- 
linder (ltd, tic) der Zwischenstation (11) flber den 10 
WerkstOck-StOtzkorper (11a; vom Palettenwechsler 
(12) auf die WerkstOck-Halteeinrichtung QberfQhrL Da 
die WerkstOck-Halteeinrichtung (5) sich in ihrer hori- 
zontalen Stellung befindet. wird die Palette (13) auf der 
WerkstOck-Halteeinrichtung (5) mit dem WerkstOck auf 15 
der Palette (13) durch die Halteeinrichtung so abge- 
stOtzt, daB ihre Oberseite in der der Spinde! (16) gegen- 
flberliegenden Stellung gehalten wird. 

Im vorgenannten Zustand wird der Tisch (3) in die 
Richtungen der Pfeile (A, B) bewegt und das vorbe- 20 
stimmte Bearbeiten der Oberseite des WerkstGcks er- 
folgt durch die Spindel (16). Auf diese Weise werden alle 
Flachen des auf der Palette (13) befindlichen Werk- 
stacks mit Ausnahme der die Palette (13) berOhrenden 
Unterseite bearbeitet. Wenn das Bearbeiten der Ober- 25 
seite des WerkstOcks vollstandig durchgefflhrt ist, wird 
die mit dem WerkstOck beladene Palette uber die Zwi- 
schenstation (11) zum Palettenwechsler (12) zuruckge- 
bracht Der Palettenwechsler (12) Oberfahrt die mit dem 
zu bearbeitenden WerkstOck bestOckte Palette (13) zu- 30 
nachst zur Zwischenstation (10 oder 11) und ein vorbe- 
stimmtes Bearbeiten wird fortgesetzt 

Bei dem zuvor genannten AusfQhrungsbeispiel ist der 
Tisch (3) mit zwei WerkstOck-Halteeinrichtungen (5, 7) 
versehen, um fOnf Oberflachen des WerkstQcks zu bear- 35 
beiten. Alternativ kann der Tisch (3) nur mit der Werk- 
stOck-Halteeinrichtung (7) an der Seite des Werkstflck- 
Drehapparates versehen sein, um nur die SeitenflSchen 
des WerkstQcks in AbhSngigkeit von bestimmten Bear- 
beitungszwecken zu bearbeiten. wie dies in Kg. 4 dar- 40 
gestellt ist Da in diesem Fall der Palettenwechsler (12) 
nicht in die Richtungen der Pfeile (A, B) bewegt werden 
muB, kann der A ntriebs mechanism us des Paletten- 
wechslers einfach ausgefQhrt werden. Obwohi die 
WerkstGck-Halteeinrichtungen (5, 7) in solchen PosiHo- 45 
nen angeordnet sindL daB sie um 90° zueinander versetzt 
sind, wie dies in Fig. 1 dargestellt ist, konnen sie in ande- 
ren gewOnschten Winkeln angeordnet sein. 

Die Anzahl der FlQgel (12a; des Palettenwechslers 
(12) ist nicht auf vier begrenzt Jede gewOnschte Anzahl so 
von mehr als zwei ist mSglich. 

PatentansprQche 

1. Werkzeugmaschine mit einer Werkzeugspindel 55 
(16) zum Bearbeiten eines an einer Palette (13) an- 
gebrachten WerkstOckes, mit einem Paletten- 
wechslers (12) zum Oberfuhren einer Palette zu 
einer drehbaren Emrichtung zum Halten der Palet- 
te zwecks Bearbeitung des WerkstOckes durch das so 
Werkzeug, und zum Aufnehmen der Palette von 
der Halteeinrichtung. dadurch gekennzeichnet 
daB eine weitere Halteeinrichtung (5) vorgesehen 
ist, welche in einer um 90° zur erst en Halteeinrich- 
tung (7) versetzt angeordneten Ebene veriauft. und 65 
daB der Palettenwechsler (12) zwischen den beiden 
Halteeinrichtungen (7, 5) bewegbar ist 
Z Werkzeugmaschine nach Anspruch 1. dadurch 
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gekennzeichnet, daB jeder Halteeinrichtung (7, 5) 
eine Zwischenstation (10 bzw. 11) zugeordnet ist, 
um eine Palette zwischen der Halteeinrichtung und 
dem Palettenwechsler (1 2) zu OberfOhren. 
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